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TRHÁNÍ FOREM U BENTONITOVÝCH FORMOVACÍCH SMĚSÍ 
TEARING OF MOULDS BY GREEN- SANDS 
A. NEUDERT'
ABSTRAKT: Trhání forem při vyjímání modelů je obvykle u nízkých tvarů způsobeno prohýbáním 
modelové desky. U vysokých a rozměrných vytahovaných částí formy je trhání obvykle způsobeno 
naklápěním formovacího rámu v první fázi vytahování modelu. V práci jsou popsány. nejčastější 
příčiny prohýbání modelové desky a naklápění rámů. Při měření úhlu klopení jsou obvykle 
dosahovány hodnoty do 30'. Hodnoty se zvyšují při vyšší spěchovatelnosti, při vyšším obsahu 
bentonitu a při přídavku škrobů do formovací směsi. V praxi můžeme počítat s odolností formovací 
směsi do 15'naklopení formy, maximální přípustná nerovnost je asi do 2 mm. 
ABSTRACT: Tearing of moulds by pattern taking off, in molding process, is usually caused by low 
shapes by sagging of pattern plate. By high and very big getting out parts of molds is tearing usually 
caused by flask tilting in the first phase of pattern pulling out. There, in this paper, are described the 
mostly reasons of sagging of pattem plates and tilting of frames. By the measurement oftipping angle 
are usually achieved values till angle of 30 minutes. The values are increasing by higher 
compactibility, by higher bentonite content and by adding of starch to sand mixture. We can count in 
praxis by endurance of sand mixture till tipping angle of 15 minutes by tilting of flask, maxima! 
acceptable out-of-flatness on the connecting areas offrames is up to 2 mm. 
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ÚVOD 
Trhání forem je jednou z častých vad při jejich výrobě. Vznik této vady formy je dán kombinací 
nepříznivých vlivů od vlastností formovací směsi, od modelového zařízení a od formovacího stroje. 
Formovací směs je při vytahování modelu namáhaná na tah. Pokud ale nejsou formovací stroj a 
modelové zařízení zcela v pořádku, tak dochází i k namáháni na ohyb nebo na střih. Do určité míry 
může formovací směs svými vlastnostmi pomoci i při malých nedostatcích.modelu nebo formovacího 
stroje. 
Pevnostními vlastnostmi formovacích směsí se zabývá řada publikací, bylo také vyvinuto několik 
metod jejich měření. Teoreticky by nejvěrohodnější výsledky měly být při měření pevnosti v tahu. 
Zkušební tělísko ve tvaru číslice 8 (na které je většina pevnostních přístrojů konstruována) se ale 
nehodí pro jednotné bentonitové směsi, protože namáhaný průřez je příliš malý a i několik mm velká 
„cizí" částice (například zbytek jádra) značně zkreslí naměřenou hodnotu. Měření pevnosti v tahu na 
tělísku o průměru alespoň 50 mm bylo mnohokrát úspěšně vyzkoušeno, ale bohužel se žádnou 
z navržených metod nepodařilo zavést do všeobecné praxe. 
Ze zpracovaného přehledu parametrů jednotných směsí v českých a slovenských slévárnách [I] 
vyplývá, že naprostá většina sléváren měří z pevnostních vlastností pouze vaznost (pevnost v tlaku) a 
pevnost ve štěpu. Potěšující je, že počet sléváren, které pravidelně měří pevnost ve štěpu, značně 
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Z dosahovaných hodnot je zřejmé, že v oblastech mezi 30 a 40 % spěchovatelnosti, jsou dosahovány 
hodnoty úhlu klopení 10, až 30 min. Důležitý je také poznatek, že se vzrůstající spěchovatelností se 
zvyšuje i úhel klopení. V diagramu na Obr. 8 jsou uvedeny veškeré u nás naměřené hodnoty, včetně 
měření po přemfsení v laboratorním mísiči, včetně hodnot ze sléváren používajících bentonit 
s přísadou Amylon apod. Hodnoty naměřené na směsích z českých sléváren bez přídavku Amylonu 
byly v rozmezí 9, až 17 min. 
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Obr. 9 - Závislost úhlu klopení na obsahu bentonitu 
Hodnoty jsou měřeny při 40 % spěchovatelnosti. Zvýšením obsahu bentonitu tedy lze zvednout úhel 
klopení. Podstatnějšího zvýšení úhlu klopení je možné dosáhnout přídavkem organických klihů 
(například Amylonu nebo dextrinu). Hodnoty naměřené na modelové směsi se 6 % bentonitu, 40 % 
spěchovatelnostl a různém přídavku klihu jsou na Obr. 10 [1]. 
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Obr. 10 Vliv přídavku organických klihů na úhel klopení 
234 


